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仕上かん な 盤 一 試験 及び 検査 方法 

Machines planing— Test and inspection methods 

1. 適用 範囲 この 規格 は， ベル ト 式の 送材 装置 を もつ 有効 切削 幅 120 mm 以上 600 mm 以下， 最大 加工 
厚さ 240 mm 以下の 仕上かん な 盤 （以下， かんな 盤と いう。） の 試験 方法 並びに 静的 精度 及び 工作 精度 検査 
方法に ついて 規定す る。 

備考 1. 仕上かん な 盤と は， 次に 示す ものの 総称で ある。 

(1) 一面 仕上かん な « テーブルに 固定され たかんな 刃 又はかん な 台， 及び 送材 装置から なり， 
工作物 を 自動 送り し， 工作物の一 面 を 仕上げ 削りす るかん な 盤。 

(2) 二 面 仕上かん な 盤 上下 又は 左右の テーブルに 固定され たかんな 刃 又はかん な 台， 及び 送材 
装置から なり， 工作物 を 自動 送りし， 工作物の 上面 ♦ 下 面 又は 左 面 ♦ 右面 を 仕上げ 削りす る 
かんな 盤。 

(3) 直角 二 面 仕上かん な « 水平' 垂直の テーブルに 固定され たかんな 刃 又はかん な 台， 及び 送 
材 装置から なり， 工作物 を 自動 送りし， 隣接す る 二 面 を 直角に 仕上げ 削りす るかん な 盤。 

2, この 規格の 引用 規格 を， 次に 示す。 
JIS B 6507 木材 加工 機械の 安全 通則 
JISB6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 
JIS B 7502 外側 マイ クロ メータ 
JIS B 7503 ダイ ャルゲ 一 ジ 
JISB7510 精密 水準器 
JIS B 7524 すきま ゲージ 

3， この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 
參考と して 併記した ものである。 

2. 機能 試験 方法 かんな 盤の 機能 試験 は， 表 1 による。 
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表 1 機能 試験 



番号 


試験 項目 


試験 方法 




電気装置 


運転 試験の 前後に， 各 1 回 絶縁 伏 態 を 試験す る。 


2 


送材 装置の 始動， 停止 
及び 運転 操作 


適当な 一つの 送り 速度で 正 転 及び 逆転に ついて， 始動 及び 停止 
(制動 を 含む。） を 繰り返し 10 回 行い， 作動の 円滑 さ 及び 確実 さ 
を 試験す る。 


3 


送り 速度の 変換 操作 


表示の すべての 送 り 速度 (1) について 速度 を 変換 し， 操作 装置の 作 
動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る 。 


4 


手 送りの 操作 


手 送り ハンドル によって， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及 
ぴ 均一 さ を 試験す る。 

また， 微動 手 送り ハンドル を 数回 回転し， 作動の 円滑 さ 及び 均一 
さ を 試験す る。 




送材 装置の 昇降 及び 自 
動 停止の 操作 


送材 装置 を 昇降 させ， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均 
一 さ を 試験す る。 

また， 動きの 両端に おいて， 自動 停止 装置の 作動の 円滑 さ 及び 確 
実 さ を 試験す る。 


6 


テ一ブ ノレの 昇降 及び 自 
動 停止の 操作 


テ一ブ ノレ を 昇降 させ， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均 
一 さ を 試験す る。 

また， 動 さの 両端に おいて， 自動 ffdh 装置の 作動の 円滑 さ 及び 確 
実 さ を 試験す る。 




タツ ンョ ン 装置の 作動 


ク ッンョ ン 機構の 作動の 円滑 さ 及 ひ 確実 さ を 試験す る。 


8 


工作物 自動 逆転の 操作 


工作物 を送材 装置の 最低 及び 最高 送り 速度で 移動し， 自動 逆転 位 

置の 設定 及 ひ 作動に ついて， それ それの 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験 
する。 


9 


ハイア ス 角の 変換 操作 


ハイア ス角を 変換し， 操作 装置の 作動の 円滑 さ 及 ひ 指不の 確実 さ 
を 試験す る。 


10 


回^ ァー ブルの 反^ 操 

作 


回転 ァープ ノレ を 任 思の 置で 反転す るよ つ 設定して 反転 させ， 作 
動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る 。 


11 


可動 部分の 作動 操作 


動きの 全 範囲に 対して， ての 作動の 円滑 さ 及 ひ 確実 さ を 試験す 
る。 


12 


力、 んな 台の 取 ィ寸け 及 ひ 
取 外 し 


力、 んな 台の 取 付け， 取 外しの 円滑 さ 及 ひ 確 芙さを 試験す る。 


13 


/J 、んな 力 ひリ flXTT U dLLt 
取 外し 


/J 、ん なク J (/リ 取 IM—n » ^3(/^しひリ|"4/^(^^^ひ^^:^(^^^5^^^9 な。 
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送材 ベルトの 取 付け 及 
び 取 外し 


送材 ベル ト の 取 付け ， 取 外 し 操作の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す 
る。 


15 


安全装置 


作業 者に 对 する 安全 機能 及び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る 

(JISB6507 参照）。 


16 


潤滑 装置 


油密， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


17 


油圧 装置 


油密， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


18 


空気 圧 装置 


気密， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


19 


附属 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 


注 (1) 無 段 変速の 場合 は， 最低， q 


コ間 及び 最高の 三つの 送 り 速度に ついて 行 う 。 



備考 その 機能 を もたない かんな 魅で は， 表 1 中の これに 該当する 試験 項目 を 省略す る。 
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3. 運転 試験 方法 

3.1 無 負荷 運転 試験 送材 装置 を 始動 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続して 駆動 及び 従 動 ロールの 軸受 温度 
が 安定した 後， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 2 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 記録 するとと もに, 
異常 振動がない こ と を 感触に よ つ て 観察す る 。 
なお， 騒音の 測定 は， JISB 6521 による。 

表 2 記録 様式 1 



番号 


測定 
時刻 

時分 


送り 速度 

m/ mm 


轴受溫 度 で 


所要 罨カ 


騷音 
dB 


'c 


記事 


駆動 ロール 


従 動 ひール 


«BE 
V 


電流 
A 


入力 
kW 


表示 


実測 


左 

： (上） 


右 

(下） 


左 
(上） 


右 
(下） 































備考 1. 送材 装置の 送り 速度の 変速装置が ある もの は， 最大 送り 速度 を 

含む 少なく とも 2 条件の 送り 速度に ついて 記録す る。 

2. 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 

3. 送材 装置が 二つ 以上 ある 場合に は， すべての 送材 装置に ついて 
測定 を 行う。 

3.2 負荷 運転 試験 試験 材の 切削 を 行い， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 3 の 記録 様式 2 に 規定す る 各 

項に ついて 記録す る と と もに， 異常 振動がない こと 及び 切削 面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 
所要 電力の 測定 は， 送り 速度 を 一定と し， 切 込み 深さ を 変える か， 又は 切 込み 深さ を 一定と し， 送り 速 

度 を 変えて 試験 を 行う。 

なお， 騒音の 測定 は， JISB 6521 による。 

表 3 記録 様式 2 



番 



試験 材 



工具 



切削 条件 



所要 電力 



騒 



記 



上 
刃 

下 
刃 

左 
刃 

右 
刃 



別 
添 



備考 1. 試験 材の 切削 方向 及び 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 

2. 刃 形 は， 図示して 主要 寸法 を 記入す る。 

3. 送材 装置が 二つ 以上 ある 場合 は， すべての 送材 装置に ついて 測定 を 行う C 

4. かんな 刃の 名称 は， 機種に よって 変更す る ことができる。 



寸法 



長 



輻 



長 
さ 



幅 



厚 



刃 
形 



IE 



人力 



無 負 
荷 



ft 
kW 



負荷 



dB 



kW 



かんな 刃の 名称 

含水 率 ％ 

樹種及 ぴ材面 



送り 速度 

切れ 刃の 材料 



バイアス 角 . 

切削 幅 I 

切 込み 深さ I 



切削 勤 力 
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4. ffl 性 試験 方法 かんな 盤の 剛性 試験 は， 表 4 による。 

表 4 剛性 試験 



番号 



試験 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



かんな 台の 剛 
性 



かんな 刃 と 刃 口金 を 取 り 付けた かんな 台 を 
水平に 据え置き， 定 盤に 固定した テス トイ 
ンジ ケータ をかん な 台の かんな 刃先 端の 近 
傍 及び 刃 口金の 先端に 当てて， かんな 台に 
垂直 方向に 荷重 （P) を 加えて， その 変位 を 
測定す る。 

この 測定 は， 中央 及び 左右 端の 3 か 所で 行 

ラ 



み 



ジ; y ノノノ メノン ノ -7777777777777 



ぶね 

7777777777 



一 



： 荷重 点 

定点 



備考 1. 同一 設計の 機械の 剛性 試験 は， 代表的な 1 台に ついて 行った 試験 結果で 代表 させ， 他の ものに ついては 省略 
しても よい。 

2. 荷重 （P) は， 製造業 者が 推奨す る 大きさと し， その 値 を 記録す る。 



5. 静的 精度 検査 方法 かんな 盤の 静的 精度 検査 は， 表 5 による。 
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表 5 静的 精度 検査 



単 til mm 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



テーブル 上面の 真直 

度 



テーブル 上面の 対角線 上， 縦 
方向 及び 横 方向に 直 定規 を 
置き， すきま をす きま ゲージ 
で 測定し， その 最大値 を 測定 
値と する ( 3 )。 




500 について 
0.1 

中低で あつ 
て はなら な 
い 



回転 テープ ノレ 上面の 
真直 度 



回転 テーブル 上面の 溝と 平 
行方 向 1 か 所 及び 直角 方向の 
中央部 1 か 所に 直 定規 を 置 
き， すきま をす きま ゲージで 
測定し， その 最大値 を 測定値 
とする (り。 




500 について 
0.05 



回転 テープ 
ルとテ 一ブ 
ルの 平行 度 



回^ テー 
ブル 基準 



回転 テーブル 上面に テス ト 
インジケータ を 置き， これ を 
隣接す る テーブルの 上面に 
当てて， 回転 テーブル を 回転 
し， 回転 中に おける テス トイ 
ンジケ 一タの 読みの 最大 差 
を 測定値と する。 



0.04 




テーブル 
基準 



テーブル 上面に テス ト イン 
ジケ一 タを 置き ( 4 ), これ を 回 
転 テーブル 上面に 当てて， 回 
転 テープ ノレ を 回転し， 回転 中 
の テス トイ ンジケ —タの 読 
み (りの 最大 差 を 測定値と す 
る。 



0.04 




番号 



検査 項目 
テーブル 又は 送材装 
置 上下 運動の 平行 度 



測定 方法 

テーブル 又は 送材 装置に 送 
材 方向と 平行 及び 直角に 精 
密平形 水準器 を 置き， 下降 位 

置から 約 100 mm 上昇 させ， 
その 間にお ける 精密 水準器 
の 読みの 最大 差 を 測定値と 
する。 



テーブル 又 
は送材 装置 
左右 運動の 
平行 度 



前後 方向 



定置した テス ト インジ ケ一 
タを テーブル 又は 送材 装置 
の 前後に 当てて， テーブル 又 
は送材 装置 を， 移動 範囲の 
か 所に おいて 10 mm ずつ 移 
動 させ， テス ト インジケータ 
の 読みの 最大 差 を 記録し， そ 
の 最大値 を 測定値と する rt。 



上下 方向 



テーブル 又は 送材 装置に 精 
密角形 水準器 を 垂直 方向に 
当てて， テーブル 又は 送材装 
置 を， 移動 範囲の 3 か 所に お 
いて 10 mm ずつ 移動 させ， 精 
密角形 水準器の 読みの 最大 
差 を 測定値と する。 



かんな 台揷 入部の 深 
さ 



テーブル 又は 回転 テーブル 
上面から かんな 台揷 入部の 
深さ を デプス ゲージで 両側 6 
か 所 測定し， その 最大 差 を 測 
定値 とする。 



かんな 台の 厚さ 



かんな 台の 厚さ を マイ ク 口 
メータで 3 か 所 測定し， その 
最大 差 を 測定値と する。 



かんな 台 上面の 真直 
度 



かんな 台 上面の 刃物 取 付け 
溝と 平行 方向に 直 定規 を 置 
き， すきま をす きま ゲージで 
測定し， その 最大値 を 測定値 

とする 0。 
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単位 

許容 値 
0.1 0/m 



0.03 



0,1 5/m 



0.04 



0,04 



500 について 
0.03 
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検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



単位 rr 

許容 値 



かんな 刃 取 付 面の 真 
直 度 



かんな 刃 取 付 面 上の 長 手 方 
向に テス ト バーぐ) を 置き， す 
きま をす きま ゲージで 測定 
し， その 最大値 を 測定値と す 

る (3)。 




500 について 
0.03O 



刃 口 の 真直 度 



刃 口の 上面に 直 定規 を 置き， 
すきま をす きま ゲージで 測 
定し， その 最大値 を 測定値と 
する (り。 



500 について 
0.03 



駆動 ロールと 従 動 1 
ール との 平行 度 



駆動 口 ール と 従 動 口 ール と 
に またがせた 直 定規の 上に 
精密 水準器 を 置き， 両 ロール 
の 両端に おける 精密 平 形 水 
準 器の 読みの 差 を 測定値と 
する。 



+ - 三 



4 



7lE 動 ロール 

-ル 



-3- 



0.30/m 



3- 



かんな 台 上面 相互の 
直角 度 



相互に 直角 をな す テーブル 
上面に それぞれ 数 箇所に 精 
密角形 水準器 を 当てて， 相互 
の 読みの 最大 差 を 測定値と 
する。 



0.1 5/m 



□ 



□ 



T 



T 



注 (り この 測定 は， スライド テープ ノレ 及び 回転 テーブル を 取り付けない 伏 態で 行う。 
測定 距離が 基準より 小さい 場合に は， 測定の 許容 値の 数値 を 距離に 比例 させて 換算す る。 この場合， 特に 指定 

がない 限り， 換算した 許容 値の 数値が 0.005mm 未満の 場合に は， 0.005mm とする。 

テスト インジケータ は， 有効 切削 幅の 中央に 置く。 

(^) テスト インジケータの 読み は， 回転 テープ ノレの かんな 台揷 入部 を 避けて 行う。 

(*) テスト インジケータ は， 前後の 間隔が 100mm になる よう 定置す る。 

( 7 ) テス ト バーの 大きさに ついては 検査に 支障がない 大きさと し， その 真直 度の 許容 値に ついては， 0.001 +r^L_i 

L 200000 J 

mm とする。 ただし， 丄は テスト バーの 長さ を 表す。 
め 中低で ある ことが 望ましい。 
備考 1. その 機能 を もたない かんな 盤で は， 表 5 中の これに 該当する 検査 項目 を 省略す る。 

2. すきま ゲージ は， J1SB 7524 による。 

3. テスト インジケータ は， J1SB 7503 による。 

4. 精密 水準器 は， JISB 7510 による。 

5. マイク ロメ一 タは， J1SB7502 による。 



6. 工作 精度 検査 方法 かんな 盤の 工作 精度 検査 は， 表 6 による。 
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表 6 工作 》 度 検査 



単位 



mm 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



注 試験 材は 乾燥材と し， その 大きさ は 幅 約 200mm, 長さ 1 000mm 以上， 厚さ 10mm 以上の フリッチ 材 とする。 

また， 切りく ず 厚さ は， 0.1mm とする。 
有効 切削 幅が 200mm を 超える かんな 盤で は， 全 切削 幅に わたるよ う に 試験 材を 左右に 移動 して 測定す る。 

ただし， 有効 切削 幅が 200mm 以下の かんな 盤で は， 試験 材の幅 は 当該かん な « の 有効 切削 幅と する。 
«* 試験 材は， あらかじめ 必要な 前 加工 をす る。 

また， 切りく ず 厚さの 測定に 先立って 2 回 以上の 予備 切削 を 行う。 



切り くずの 厚さ むら 



試験 材 の ひら 面 を 同じ 位 
置で 2 度 切削した 後， それ 
ぞれ 切り くずの 図に 示す 周 
辺 9 か 所の 厚さ を 外側 マイ 
クロ メータで 測定し， それ 

ぞれの 最大 差 を 求め， その 

最大値 を 測定値と する r)。 



'約 200 



5 



0.03 



TTTO§/ 



(委員長) 



(事務局) 
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JISB6520 制定 原案 作成 委員会 構成 表 

所属 

東京 農業 大学 農学部 

農林水産省 林野庁 森林 総合 研究所 木材 利用 部 
通商産業省 機械 情報産業 局 産業機械 課 
工業技術 院 標準 部 機械 規格 課 
財団法人 日本規格協会 技術 • 検査 部 
株式会社 東 立 

マル ゼン 家具 工業 株式会社 
社団法人 全国 家具 工業 連合会 
株式会社 相 川 製作所 
アミ テック 株式会社 技術 部 
株式会社 日 立 ェ機原 町 設計 部 
株式会社 丸 仲 鐡ェ所 
社団法人 全国 木工 機械工業 会 
社団法人 全国 木工 機械工業 会 
社団法人 全国 木工 機械工業 会 



尚 幸 文 臣也助 雄 久正鑛 碩秋勝 一 雄 

之 

名 敍博和 勝 朝 茂 敏 千 礼 章 

井下 野 山 木 村 井藤 川 橋 口田 上官 間 

福 木 河 桐 黒 中 新 佐 相 高盛植 村雨 佐 



